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@ DIsposltif et proc^dd de montage automatlque de composants diectronlquea. 

@ La machine penmet le montage automaUque de composants 6IectronIques isur un suttstrat, tel qu'un 
ctrcuit tmprtm& EQe oomprend un convoyeur (74) d'approvislonnement en substrats (60) successifs 
stifvant une direction longitudtnale X vers un emplacement accessible par une table (58) munie de 
moyens pennettant de la d^placer transversalement sutvant une direction Y, un . convoyeur (76) 
d*6vacuation de substrats suivant la direction longitudtnale X h partir de la fable JSS), au nK)ins une tSte 
(72a.72b) d^plagable dans le direction longftudinale pour venir se placer face d des magasins (78) 
d*approvisk)nnement en composants rSpartis dans la direction longrtudinale du bdti, d'un seul odtS de 
ce dernier, et munle de moyens dTdentrficatioh des composants et de moyens pennettant de prdlever 
un composant (52) d la fols et de le poser sur le substrat (60)* Un calculateur (62) commando les 
d^placements des convoyeurs, de la tatrie et de la t&te suivant un programme pr&-enreglstrd. 
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L'inventkin conceme de fa^on gSnSrale le inorh 
tage automatique de composants 61ectnoniques, 
notamment de composants ^lectroniques k fixer k 
plat, sur un substrat qui est gSn^ralement constituS 
par un drcult imprun6. . , ... 

On connalt de nombreuses machines desti- 
nies j& rempilr catte fbnction. On peut dter, & Stre 
d'exemple, les machines dScrites dans les docu- 
ments GB-A-2 173 426 et EP-A-0 065 604. U 
machine dtolte dans le premier document oomprend 
un bdtl dSfinlssant une vole de drculatton longftudl- 
nale et un support dipla^able le long de la vole et por- 
tant une tSte de nwntage de chaque c6t& de la vole. 
Cette t£te est prdvue pour venlr prendre des compo- 
sants k la sortie de magaslns d'allmentation places, 
dans le sens longitudinal, de part et d'autre d'une 
table k diplacements crois^ sur laquelle on pose les 
substrata successlfs d dquiper de composants. 

Cetta disposition prteente un certain nomisre 
d*inconv6nIents. L'acc^ de ropSrateurauxd'tfr^rehts 
emplacements oCi II risque de se produlre des Inci- 
dents estggni, du fait que les deux c6t&s de la vole 
sont encombrSs paries magaslns et la table k dipla- 
cements crolsis. Les cInSmatiques de mouvement 
sont complexes et dimtnuent la cadence. 

La pr^ente Invention vise & foumir un proc6d6 et 
un dispositrf de montage automatique rSpondant 
mteux que ceux antirieurement connus aux exigen- 
ces de ta pratique. notammentenfadlitantlerSappro- 
visionnement de la machine en composants, en 
facDItant Hntervention de Topirateur k partir d'une 
des faces de la machine et en simplrfiant la clnSmati- 
que. 

Dans ce but llnventjon propose notamment une 
machine automatique de montage de composants 
ilectnoniques sur des substrats successifs, compre- 
nant, en combinaison, un convoyeur d'approvisionne- 
ment en 8ut>strats successifs sulvant une direction 
longitudinale X vers un emplacement accessible par 
une table munie de moyens penmettant de la d6placer 40 
Iransversalement sulvant une direction Y, un 
convoyeur d'&vacuation de substrats suhrant la direc- 
tion longitudinale X k partir de la table, au moins une 
tete diplagable dans le direction longitudinale pour 
venirse placerface k des magaslns d*approvisionne- 4s 
ment en composants nSpartis dans la direction longi- 
tudinale du bdti, d'un seul cfit6 de ce dernier, et munie 
de moyens ^identification des composants et de 
moyens penmettant de prilever un composant k la 
fols et de le poser sur le substrat, et des moyens de so 
calcul et de commande des diplacements des 
convoyeurs, de la table et de la tSte sulvant un pro- 
gramme pr§-enregistr6. 

Dans un mode avantageux de r§aIisation, deux 
tStes sont prdvues, la plage de diptacement longitu- 6S 
dinale de chaque tfite n*itant limltSe que par la posi- 
tion prise k un instant donnS parFautre. La machine 
compoftera en r^gle g6n6rale des moyens de pr§- 



encollage du substrat aux emplacements desUn^ k 
recevotr les composants : ces moyens peuvent fitre 
constitu^s par une uniti d*encoliage portent un mlcro- 
doseurde colle, pouvantse diplacer enfa'e une posi- 
tion d'attente, k une extrdmit6 de la machine dans ta • 
direction longitudinale, et une position sihiSet au-des- 
sus.de la table. Une sdution avantageuse consisted 
privoir Funitg d*enconage de fagon quelle pulsse ktm 
accoupl^ k une t&te de pril&vement et de pose de 
composants. 

Lorsque deux tfites sont prdvues, les moyens de . 
calcul et de commande leur donnent un foncttonne- 
ment autonome, si ce n*est que le programme peut 
ebB prSvu pour que les composants contenus dans 
un magasin sttu6 k un emplacement Inaccessible par 
une tdte sclent mis en place par I'autre. 

Llnvention propose ^alement un procddS de 
montage automatique de composants sur des subs- 
trats successlfs, suh^t lequel on am&ne diaque 
substrat k son tour sur une table de d6placement sul- 
vant une direction Y, on depose une quantity dosie 
de colle k Templacement destind k recevolr un 
composant et on place ce dernier k Talde d'une t&te 
de pril&vement dans un magasin de dSplacement 
suivantune direction X longitudinale orthogonale ^ Y, 
et de depose, 

caractirisS en ce qu'on identifie chaque maga- 
sin au passage de la tSte devant lui, on pril&ve le 
composant appropri6 dans le magasin IdentifiS 
comme le contenant, on dSplace la tSte uniquement 
suh^ntladite direction orthogonale Xjusqu'd I'empla-. 
cement en X qui doit recevolr le composant, on 
dSplace la tattle sulvant Yjusqu'd ce que Templace- 
ment soit sous la tSte et on pose le composant, toutes 
les operations 6tanl commandoes en s6quence par 
un programme pr6-enregistr6. 

Le programme estavanlageusement pr6vu, dans 
le cas oO le proc6d6 met en oeuvre deux tStes k 
dOplacement colindaire, pour que chaque tSte de pre- 
hension soit autonome vis-^-vis de I'autre ikte et 
comprenne ses moyens de ddplacenient. de repd- 
rage de magasin k composants, de prehension et 
d'tdentfflcation des composants et de constat de la 
pose de ceux-^L 

II peut dgalement 6tre prOvu pour que, si un 
composant nonmalement affects d la zone de prehen- 
sion d'une preml&re tfite estsitud dans la zone de pre- 
hension d'une deuxi&me t£te, le cyde des operations 
continue, le composant etant recherche, Identifie et 
mis en place par la deu)deme tete. 

Le programme peut etre prdvu pour que, apr^s 
recherche et Identification des magaslns et determi- 
nation des coordonnees exactes de prehension des 
composants suivant un plan horizontal, ainsi que des 
coordonnees exactes survant le plan horizontal et de . 
Taltitude du point de pose des composants les diffe- 
rentes coordonnees affectSes k un composant solent 
memoristes ; les coordonnees peuvent etre corrigees 
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(fun signal d'erreur dSlivrS par les moyens d'ldenti5- 
cation du composant en fonction de la position r^De . 
des composants sur la tfite de prehension. 

L'invention sera mieux comprise d la lecture de la 
description qui suit d'une machine qui en constitue un 
mode particulier de realisation, donn6 d'titra d'exem- 
ple non limitatif. La description se rSfSre aux desslns . 
qui I'accompagnent, dans lesquels : \ __ 

- la figure 1 est un schema de princIpe montrant . 
la repartition des composants prindpaux d'une 
machine suh/ant llnventlon, representee en vue 
de dessus ; 

- lafigure 2 montre schematiquementles compo- 
sants principaux d'une tSte de prehension utilisa- 
ble sur une machine ayant la constitution 
generale Indiquee en figure 1 ; 

- la figure 3 est une vue de drolte de la figure 2 ; 

- la figure 4 montre une realisatbn possible d*une 
machine selon le schema de la figure 1 ; 

» la figure 5 montre, en perspective, un chariot 
pouvant porter plusleurs magaslns et utilisable en 
association avec la machine de la figure 4. 
Lb machine de montage automatique dont le 
schema de prfncipe est montre en figure 1 peut etre 
regardee convne comprenant un bdti ftxe 70 muni de 
moyens definissant une vole de drculation longltudi- 
nale (dans la direction ^Q. Sur cette voie de circulation 
peut se deplacerlongltudinalementau moins une tfite 
de saisie et de pose de composants. Dans le mode de 
realisation lllustre, deux tetes 72a et 72b se depla- 
cent. independamment Tune de rautne, le long de la 
vole de circulation. 

Le bat! porte un convoyeur d^amenee de cartes 
74 permettant de prendre une carte de circuits Impri- 
mes 60 h une exfa-emrte du bdti et de Tamener d un 
emplacement accessible par une table 58 h laqueDe 
des moyens non repr6sent6s permettent de donner 
une position reglable dans la direction tranversale 
(direction Y), comme indiqu6 par les fieches f. Un 
convoyeur d'evacuation 76 pennet de reprendre une 
carte portee par la table 58, une fols que la carte a 6te 
equlpee, et de revacuer longitudinalement k roppose 
du convoyeur 74. 

Des magasins 78 d'alimentation en composants 
sont prevus pour etre places conbre le bfiti 70 de la 
machine, face au trajet parcoum par la tfite (ou les 
tetes) de salste e t de pose. Chaque magasin, qui peut 
etre de Tun quelconque des types actuellement 
connus et ubTises, oontenant des composants suo- 
cessifs, tous Identiques, est prevu pour amener ces 
composants successlvement en un emplacement 
determine du magasin, accessible par la tfite ou les 
tetes. Ces magaslns peuvent etre constitues par des 
distributeurs de composants slockes sur bande sou- 
pie, des chargeurs contenant des composants empt- 
ies, etc.. 11 est avantageux de repartir les magasins 
de part et d'autre de la table 58, dans le sens longitu- 
dinal, en tenant compte das operations que doivent 



. effectuer les tetes 72a et 72b torsque deux tetes sent 
pr^vues, Les nragasins 78 sonj^avantageusement 
places sur des chariots 80 facDItant leur amenee et 
leur enlevement, les magasins etant indrvldueOement 

0 rempta^ables sur les chariots. 

Dans de nombrBtix cas, les composants d mettre 
en place doivent eb-e retenus par collage sur la carte 
de circuits tmprimes. Pour cela, une quantity falble et 
reproductible de oolle dolt eb'e deposee d Femplace- 

10 ment convenable sur la carta avant mise en place du 
composant La machine montree schematiquement 
en figure 1 comprend une unft6 de pre-encdlage 82 
deptagable le long de la vole de circulation longltudi- 
nale. Cette unite peut comporter un mioxKioseur de 

IS constitution generale connue et eb-e prevue pour 
e'accrocher. en cas de besoin. h la tdte ou une des 
tetes pour etre entratnee par cette demidre. 

Le micro-doseur est par exemple du type decrit 
dans le document WO 90/0085Z 

20 La tete ou chaque tete de saisie et de pose ne 
sera que sommalrement decrlte, en falsant reference 
aux figures 2 d 3. 

La tete 72 montree en figures 2 et 3 comporte une 
embase 12 munie de patins (non representes) de gui- 

25 dage sur la voie de circulation du bdti 70 de la 
machine entre les emplacements de saisie de compo- 
sants et un emplacement de pose sur un circuit 
imprime 60 immobilise sur la table 58. Les moyens de 
deplacement de la tete d'un emplacement k I'autre, 

30 peuvent etre constitues par un moteur eiectriquet 16 
porte par le bdti et dont I'arbre de sortie entralhe un 
train d'engrenages 14a, 14b dont le pignon de sortie 
14b attaque une vls-mfere 1 5, fuce en translation et en 
rotation. 

35 Sur Tembase 1 2 est nwntee une equerre 18 dont 
la position le long d'un axe vertical et Porientation 
autour de cet axe (direction Z) sont modrfiables. Pour 
ceta. ^ requerre 18 est fixe un arbre 20 muni d'une 
cremailiere 22 engrenant un pignon porte par I'arbre 

40 de sortie d'un moteur eiectrlque d'entraTnement239ui 
permetdoncde deplacer requerre survantia direction 
Z. L'arbre est clavete coulissant dans une couronne 
dentee 24 engrenant un pignon 26 porte par I'arbre de 
sortie d'un moteur 28 d'ajustage de la position angu- 

46 laire autour de la direction Z, dans une plage qui peut 
etreebxilte. 

L'equene 18 porte un palier 29 d'axe orthogonal 
e 2. Le moteur 28 pemnet d'ajuster Porientation. (qui 
reste toutefols senslblement toujours proche d*une 

60 direction Y orthogonale k la direction X) de ce palier. 
Une tourelle 30 portee par le palier est entratnee en 
rotation autour de I'axe du palier par un nK>teur eieo- 
trique 32 et une liaison pignon-couronno sImflairB t 
celle qui enbalhe Parbre 20. 

55 La tourelle 30 porte plusleurs buses de saisie de 
composants, reparties & intervenes angulaires 6gaux, 
au nombre de quatre dans le mode de reaPisation 
represente. Chacune des buses 34 cstnwnteesurla 
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touretle 30 de fepon d pouvotrcoulisserradlalement 
Pour cela, elte est prolongde par une tigs 36 quf cou- 
lisse radlalement dans la toureHe 30. Un ressort 38 
repousse radlalement la buse vers rextSrieur, cTest-d- 
dlre vers une position de saOlte maximum, fix^e par 5 
I'appul d^une but£e 40 port^e par la bge contre la tou- 
relle. Chaque buse 34 est relive, parun tuyau souple . 
42, k una ^lectrovanne d'alimentation en vkle particu-. 
Wkre (non repr^entSe) port6e parl'^querre et raccor- 
d^e k une source de depression. Les tuyaux 42 io 
passent avantageusement le long de Taxe d'une par- 
tie tubulatre der^querre 18, portant le palter 29, et le 
long de I'axe de I'arbre 20. A chaque buse 34 est 
associd un contact de fin de course 44 qui se fenme 
dte que le ressort de rappet 38 fl^chft et que la but6e 15 
40sesout&ve. 

Les nK)teurs dlectriques d'entrainement peuvent 
£tre d commande pas-d-pas, penmettant de dStenml- 
ner leurs dSplacementa par rapport d une origine, ou 
gtre associ^s h des capteurs de position cu de d^pla- 20 
cement, permettant de communiquer d tout moment, 
^ un caiculateur central 62 ^quipant la machine, la 
positkin de ia tdte suivant la direction X, la hauteur de 
la tourelle suivant la direction Z et I'orientatbn de la 
tdte et de la tourelle. 25 

Des moyens de verification opb'que assoclte d la 
toureDe et port^s par la t^te comprennent, dans le 
mode de realisation ilustr^, une camera vidte 46 et 
des moyens d'6dairement 48. La camera vid6o est 
placde de fa^on d £tre alignde avec une buse so 
lorsqu'une autre buse 34 est dans rorientatlon vertn 
cate, pourlaquelle elle peutsaisirou poser un compo- 
sant Denri&re chaque tnjse est avantageusement 
place un 6cran 50 de teinte unifonme, d'encombre- 
ment en plan sup^rieur d celui du plus grand des 35 
composants 52 k saisir. penmettant une vision nette 
des contours du composant 

Dans un mode avantageux de realisation Hmage 
foumie par la camera 46 est appIiquSe k un $yst&me 
d'analyse, gen^ralement integr6 au caiculateur cen- 40 
tral 62 de la machine (Figure 3). L'analyse de Hmage 
permet de verifier que la forme du composant visua- 
lise estbien celle du composant qui esteffeciivement 
k poser, d'apr^s le programme enregistre en 
machine. II est egalement possible de deceler tout 45 
ecartde la position du composant sur la buse par rap- 
port k la position qu'D devrait nonmalement avoir pour 
penrottre la pose et de corriger en consequence les 
deplacements de la tete ou d*une table portant le 
subsb^t qui doit recevoirle composant Le composant so 
peut egalement efa-e dualise sur un ecran 64. 

Les tetes 72a ou 72b et les magaslns 78 sent 
avantageusement munis de moyens penmettant de 
reperer la presence d'un magasin et de tocafiser de 
fa;on precise ce nnagasin le long de la direction Ion- 55 
gitudinale X. Ces moyens peuvent par exemple etre 
ceuxdecnts dans la demande de brevet franfais n** 90 
05075. II sufTit de relever ici que chaque magasin 



contlent des moyens de memorisation contenant des 
donnSes dldentificatlon de la.natitre du chargeur, 
didentification des composants qu*!! contient, et 
eventuellement des donnees concemant d'aubBs 
parametres de Ibnctlonnement et que le conteriu de 
ces moyens de memorisation peut etre transfers au 
caiculateur central de la rnachlne en reponse k une 
intenrogation. 

Le magasin ou plusleurs magaslns peuvent etre 
portes parun chariot permettant d*amenerlechargeur 
contre la machine, de le retirer et de le remplacer par 
un autre. La ftgure 5 montre, de fa^n schematique, 
trols magaslns 78 portes par un mdms chariot de 
transport 80, prevus pour que tous les emplacements 
de salsle par la tete 72 se trouvent au mSme niveau 
et k la meme distance d*un axe longitudinal de la 
machlnei mdme dans le cas de chargeurs qui difT^- 
rent par leur encombrement ou par leur developpe- 
ment le long de la direction X. Le chariot 44 peut etre 
muni de roues pour faclliter son approche etson enle- 
vement 

On verra que la machine n'impose pas de donner 
aux magaslns une position blen determlnee dans la 
direction X II n'est eh consequence pas necessalre 
de placer les magaslns 78 sur leur chariot 80 dans 
une position bien determlnee et 11 n'est pas non plus 
necessalre de munir le chariot de moyens d'allgne- 
ment avec la machine dans une position bien deter- 
mlnee. 

La machine qui vient d'etat decrite permet de 
mettre en oeuvre un precede comportant les etapes 
decrites ci-apres, dont le sequencement est pilote par 
le caiculateur central 32. 

Une carte nue ou partiellement equipee 60 est 
amenee par le convoyeur 74 sur la table 60, alors que 
cette demiere est libre et a etS avancee. par rapport 
k la position oCi elle est montree en figure 1, de fagon 
k se trouver entre les convoyeurs 74 et 76. Chaque 
tete 72a bu 72b est alors acUonnee pour salstr plu- 
sleurs composants. La tete 72a par exemple est 
deplacee suivant la direction X pour amener la tou- 
relle 30 au-dessus de remplacement de salsle d'un 
composant k mettre en place. Celle des buses 34 qui 
est dirigee vers le bas est mise en depression. Le 
moteur 23 est actionne pour descendre la tourelle 
Jusqu'd ce que la fermeture du contact fin de course 
44 Indique que la buse 34 correspondante est applh 
quee sur un composant La tourelle est alors remon- 
tee. Le moteur 32 est actionne pour la f aire toumer de 
90'* dans le sens indique parla fieche (), afln d'amener 
le composant saisi en face de la camera 46. La 
camera foumit une Image qui est analysee. L'analyse 
permet de verifier qu'un composant est present et que 
sa position et son orientation sontconvenable. 

Pendant l'analyse del'image, la tSte est deplacee 
suivant la direction X, puis actionnee pour saisir un 
second composant k I'aide d'une nouvelle buse, et 
ainsi de sute jusqi/d ce que la tourelle aitsaisi quatre 
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composants. 

La tdte 72a est ensure d^plac^e, suh/antla direc- 
tion X, tandis que la table 58 est ddplacde de fa9on 
que le composant ports par 1^ buse orients e vers le 
bas se trouve face ^ son emplacement de pose. 5 

La tourelle est alors descendue par le inotBur23 " 
Jusqu'& ce que te contact 44 se fenme. Le signal est 
transmls au calculateur 62 iqul actionne une Slecbo- ' 
vanne d'allmentation du tuyau 44 pour relachsr (e 
composant io 

Dans le cas od la machine comporte deux tfites 
72a et 72b, les tStes exScutent le m^me cyde, mais 
avec un dScalage : pendant que Tune des tstes pose 
les composants, Tautre salslt des composants. 

Dans le cas frequent oO le substrat doft fibre is 
pr6encoI[6, la pose d*un composant est prScSd6e par 
le dSpQt d'une goutte de colie par I'unltS 82« Les tfites 
72a et 72b peuvent fib^ prSvues pour se soiidariser 
de I'unitS 82 de fa^on k commander les dSplacerhents 
de VunM ou des unitds de pr6-encoIlage. . ~ 50 

On voit que la disposition qui vient d'etre dScrlte 
penmet d TopSrateur 84 d'inter/enir sans drfficultS 
pour remplacer des magasins ou des chariots etfou 
Intervenir en cas tfincidenL 

La disposition matSrielle des composants de la 25 
machine peut 6tre celle schSmatisSe sur la figure 4. 
Les magasins 78 (dont les chariots ne sont pas reprS- 
sentSs) viennant porter conb'e le bdfa* 70. La tdte72 est 
dSpla^atste sur une gtissi^re longltudinale 58, le long 
d'un trajet qui am^ne la tourelle 30 successivement so 
au-dessus des emplacements de prise et au-dessus 
de la table 58 dSpIa^able suivant la direction Y, les 
Indications nScessalres au fonctionnement de la 
machine, notamment la nature des composants ^ 
implanteret les emplacements surlesquels Ds doivent S5 
£tre InsSrSs sur une carte de circuits EmprimSs peu- 
vent 6tre inb^oduites dans le calculateur central 62 au 
moyen d'un davier ou tfun lecteurde support delogi- 
ciel, non represents. Plusieurs Scrans 64 peuvent 
6tre prSvus. Une signalisation d'alanme 86. desBnSe 40 
d alerter un opSrateur en cas de dSfaut de fonction- 
nement. de nature lumlneuse ou sonore. peut fitre 
implantSe sur un mdt afin d*£tre visibte depuis 
n'importe quel point d'un atelier. 

45 

Revendications 
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Machine de montage automatique de compo- 
sants Sledroniques sur un subsb^t. caractSrisSe 
en ce qu'elle comprend, en comblnaison un 
convoyeur (74) d'approvislonnement en subs- 
trats (60) successtfs suivant une direction longl- 
tudinale X vers un emplacement accessible par 
une table (58) munie de moyens penmettant de la ss 
dSpIacer transversalement suivant une direction 
Y, un convoyeur (76) rfSvacuation de substrats 
suivant la direction longitudinale X & parfeV de la 



table (58), au moins une tSte (72a,72b) dSplapa- 
ble dans le dtrecb'on longitudinale pour venir se 
, placer face d des magasins (78) d'approvistonn&- 
ment en oomposants rSpartis dans la direction 
longitudinale du bSti. d*un seul cdtS de ce demler, 
et munie de moyens ^Identification des compo- 
sants et de nwyens penmettant de pr^lever un 
composant (52) k la fois et de le poser surle subs- 
trat (60), et des moyens (62) de calcul et de 
commando des dSplacements des convoyeurs, 
de la table et de la tdte suivant un programme pr6- 
enreglstrS. 

2. Machine selon la revendlcation 1 , caractSrisSe en 
ce qu'elle comporte deux tetes (72a,72b) k fon(>- 
tionnement IndSpendant 

3. Machine selon la revendication 1 ou 2, caractSr^ 
s6e en ce qu'elle comporte des moyens (82) de 
prS-encollage du substrat aux emplacements 
destines k recevoir les composants, ayant une 
units d'encollage portent un micro-doseur et 
dSpIapable entre une position d'attente et une 
position situSe au-dessus de la table. 

4. Machine selon la revendication 3, caractSrisSe en 
ce que I'unHS d'encollage (82) est accouplable d 
la tSte de prSt&vement et de pose. 

5. Machine selon Tune quelconque des revendica- 
tions prScSdentes, caractSrisSe en ce que la tSte 
comprend : une tourelle (30) dSplagable enbe au 
molns un emplacement de saisle et un emplace- 
ment de pose, portant plusieurs buses (34) de 
saisie de composant et de pose sur le sut^strat, 
rSparties angulairement autour d'un axe horizon- 
tal de rotation de la tourelle ; des moyens de vSri- 
rication optique (46) ; et des moyens moteurs (32) 
d'entralnement en rotation de la tourelle penmet- 
tant d'an^ner cheque buse (34) d son tour dans 
une orientation de saisie etde pose, alors qu'un 
autre composant est dans une orientation de 
contrQIe, lesdits moyens de vSrtfication optique 
comportant une camSra vidSo (46) reliSe k des 
moyens d'analyse de Tlmage foumle par la 
camSra, permettant de dStecter t'existence, et 
Sventuellement Famplitude et la direction, d'un 
6cart de cheque composant ^ son tour par rapport 
& sa position nominate sur la buse (34) et 
I'absence d'anomalie du composant pendant que 
ce composant est dans une orientation de 
contrflle alors qu'un aufre composant est en 
cours de saisie ou que la tourelle se dSplace vers 
I'emplacementde pose, chacune des buses (34) 
6tant entourSe d'un Scran (50) de teinte unlfonme 
et de dimension en plan supSrieure k la dimer>- 
sion ma»male des composants k saisir, placS 
deniSre le composant dans le champ de vision de 
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la cam6ra« 



Proc^dS de montage automatique de compo- 
sants surdes substrats successlfe, suivant lequel 
on am^ne chaque substrata son tour aur .une 
table de d^placementsurvant une direction Y, on 
dSpose une quantity dosde de coUe k I'emplace- 
ment ou chaque emplacement destine k recevolr 
un composant et on place ce dernier d I'alde 
d'une tSte de pr§ldvement dans un magasin de 
dSplacement suivant une direction longttudinale 
X orthogonale k Y, et de depose, caract6rls6 en 
ce qu'on Identlfie chaque magasin au passage de 
la tdte devant lul, on pr61&ve le composant appro- 
priS dans le magasin Identffi^ comme le conte- 
nant, on d^place la tSte unlquement sufvant ladlte 
direction orthogonaleX jusqu'd Templacement en 
X qui dolt recevolr le composant, on d6place la 
table suivant Yjusqu'^ ce que Templacement eolt . 
sous la t&te et on pose le composant. toutes les 
operations 6tant commandoes en sequence par 
un programme pr^nreglstrO. 
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SO 



Proc^dS selon larevendlcatlon 6, mettanten oeu- 
vre deux tStes k d^placement colin^lre, carao- 
t6ris6 en ce que chaque t^te est actionnSe par le 
programme de fa9on que chaque tMe de prehen- 
sion soH autonome vis-^-vis de Tautre tSte et 
comprenne ses moyens de d6piacement, de 
repdrage de magasin h composants, de prdhen- 
ston et d*klentificafa*on des composants et de 
constat de la pose de ceux-cL 
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30 



8. Proc6d§ selon la revendicab'on 7, caractSrisd en 
ce que le programme est prSvu pour que, si un 
composant normalement affects ^ la zone de pr^ 
hension d*une preml&re tSte est situS dans la 
zone de prehension d'une deuxl&me tSte, le cyde 
des operations continue, le composant 6tant 
recherche, Identifie et mis en place par la 
deuxjSme tSte. 
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Procede selon la revendication 6. 7 ou 8, carao- 
terise en ce que le prograntme est prSvu pour 
que, apres recherche et identrficatibn des maga- 
slns et detenmlnation des coordonnees ^actes 
de prehension des cxsmposants suivant un plan 
horizontal, atnsi que des coordonnees exactes 
suivant le plan horizontal et de I'altitude du point 
de pose des composants, les diff6rentes coor- 
donnees soient nri6morisees. 
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10. Procede selon la revendication 9, caracterise en 
ce que les coordonnees sont corrigees d'un 
signal d'emeur deiivre paries moyens dldentrfica- 
faon du composant en fonction de la position 
reelle des composants surla tete de prehension. 
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